







具有型腔窄 、拐角小 、凸凹模间隙小等特点 ,如采用
传统的加工工艺方法 ,则不能保证模具的精度要求 。
现以 68线引线框架模的加工为例 ,通过采用一些特
殊的工艺方法 ,保证了模具的使用要求。图 1 所示




快换凸模)的 8步级进模 ,包括 4块卸料板和 4块凹
模 ,其中前 3块用于冲内外引线 ,每块卸料板与凹模
均含有约 48个型腔 。
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2　模具加工存在的问题及解决方案
(1)模具采用瑞士 AG150F 线切割机加工 。该
机床未经补偿 , X 、Y 轴的定位精度为±0.002 mm ,
导轨精度±0.01 mm ,而模具的凸凹模单边间隙要
求仅为 0.007 mm ,故一般加工方法很难保证卸料
板型腔与凹模型腔一致 。采用凹模型腔位置和卸料
板型腔位置均对应机床相同的机械坐标 ,经 4遍依





　　(2)凹模型腔的最小内拐角 R min要求为 0.06
mm ,采用 0.1 mm 的 A 型丝切割 。由于在 AG工
艺上 ,最小圆弧是以轨迹中心为圆心 、以修正值 d
为半径的圆弧(图 3)。经多次重复加工后 ,最小圆
弧半径等于最大修正值 d 。查 AG 操作手册可知 ,
正常切割时所给偏移量 D01 =0.100 mm , D02 =
0.073 mm , D03 =0.050 mm , D04 =0.043 mm(图
4)。而 D01 =0.100 mm 、D 02 =0.073 mm均大于
0.060 mm ,故凹模内拐角在正常切割时就会出现过
算出旋转角度 β =-0.006 03 弧度=-0.345 5°;




两种方法对比 , 变位系数法比较简单快捷 , 但对绘
图软件要求较高 , 如果软件有画变位齿轮的功能 ,
推荐用此方法 。旋转定位法复杂一点 , 但对绘图软
件要求不高 , 因此使用范围更广。
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通过将原来 1个几何文件改变为 4个几何文件 ,
其内拐角依次取 R1=0.100 mm , R2=0.073 mm , R3
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